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обладают одновременно экономичностью и специальными 
эксплуатационными свойствами. Значительная часть таких изделий 
изготавливается из углеродистых сталей. Практика показывает, что 
литые заготовки обладают существенной механической и структурной 
неоднородностью, что снижает свойства лито-сварных соединений. В 
частности, при создании  лито-сварных конструкций чаш шлаковозов 
необходимо обеспечить технологический процесс сварки с учетом 
механических свойств металла и наличия металлургических дефектов в 
базовой детали – отливке. Для получения заданных свойств сварного 
соединения применяют специальный промежуточный слой, который 
выполняется методом наплавки на литую деталь в месте 
предполагаемой сварки.  
При исследовании лито-сварной конструкции чаши доменного 
шлаковоза, выполненной из углеродистой стали 35Л, потребовалось 
уточнить изменение твердости  и структуры металла в зоне сварного 
соединения. Анализ микроструктуры в лито-сварном соединении 
композиции «Сталь 35Л-прокат 09Г2С» выполняли на микроскопе 
«Neophot – 21». Изучение структуры металла и значений его твердости 
показывает, что в сварных швах, выполненных без подслоя, 
наблюдается значительная  разница механических свойств литого и 
наплавленного металла. Установлено, что выполнение специального 
вязкого подслоя электродами УОНИ 13-45, 13-55 позволяет уменьшить 
напряжения, вызванные различием структуры и кристаллической 
решетки в зоне перехода от одного металла к другому и снизить общее 
содержание неметаллических включений. 
 
                                            Рис.1.  Распределение твердости в 
сварном соединении 
комбинированной конструкции 
композиции «Сталь 35Л - прокат 
09Г2С» 
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На стадии проектирования лито-сварных конструкций важным 
является вопрос выбора рационального типа сварного соединения. В 
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каждом случае комбинированное соединение предназначено для 
определенных условий эксплуатации. Например, в лито-сварной 
конструкции чаш шлаковозов необходимо обеспечить сохранение 
исходной геометрии изделия с помощью дополнительных ребер 
жесткости. Для обеспечения этого условия должны быть 
рекомендованы такие типы соединений, которые в меньшей степени 
способствуют развитию остаточных деформаций при высоких 
температурах.  
Наибольшая прочность при закреплении ребра жесткости 
крупногабаритных изделий может быть обеспечена в случае 
применения тавровых соединений. ГОСТ 5264 оговаривает несколько 
типов тавровых соединений: со скосом кромок Т8, Т9, Т10 (рис. 4.3) и 
без скоса кромок Т1, Т2, Т3, Т4, Т5. Требования ГОСТа ограничивают 
толщину привариваемых ребер в тавровых соединениях для швов с 
одним скосом одной кромки (Т8, Т9) максимальным значением 26 мм. 
Поэтому при разработке технологии приваривания ребер толщиной 
30 мм к чаше шлаковоза необходимо в первую очередь рассматривать 
швы Т1, Т2, Т3, Т4, Т5 и Т10. Для оценки НДС сварной конструкции 
чаша-ребро было выполнено сравнительное моделирование различных 
типов сварных соединений, в которых использованы одинаковые 
исходные данные. Это позволило спрогнозировать развитие возможных 
деформаций, оценить вероятность возникновения трещин и 
рекомендовать наиболее приемлемый вариант технологии сварки. 
 
 
  Рис.1. Моделирование деформаций в лито-сварных соединениях 
 
Полученные данные могут быть использованы при 
усовершенствовании литых металлургических ёмкостей (чаши, ковши, 
изложницы, кокили и др.).  
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машиностроении по различному назначению. Во многих случаях 
